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Automatisieru ngsmög I ich keiten i n der Kom m ission iertechn ik
werden noch zu wenig genutzt
Auch das Kommissionieren
lässt sich automatisieren
Die Kommissionierung und damit verbundene Techniken sind
ofr entscheidend fiir das eneichte Ergebnis in Logistikzentren
oder ganzen Branchen. Über erforderliche Leistungen und ihre
Anteile an der Zeitbilanz herrscht nicht tmmer Klarheit. ob-
wohl verschiedene Untersuchungen seit löngerem eindeutige
Vorgaben bereithalten.
fTrotz erfolgreicher Entwicklungen
finden neue Kommissioniersysteme nur
als  Ausnahmen schnel len Eingang in
die Praxis. Als erfolgversprechend gilt
gegenwärtig vor allem die verfeinerte
Art ike lunter te i lung,  d ie Berei ts te l lung in
angemessenen Zonen und fallweise




ist die Verknüpfung eines Sammelsy-
stems (,.fn1nahmen") mit einem Beschi-
ckungssystem (,,Bereitstellen"). "Ohne
Regelung des Nachschubs, also ohne
rechtzeitiges Nachfüllen der Ware auf
den Bereitstellplätzen ist ein Kommissio-
niersystem nicht für längere Zeit funkti-
onsfähig" (Gudehus, [2]).
lm folgenden Text geht es um die Kom-
missionierung kleinvolumiger und leichter
Arlikel, die problemlos manuell entnom-
men und gesammelt werden können. Da-




Bei der Berechnung von Kommissio-
nierzeiten trifft Gudehus folgende Un-
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terscheidung mit ihren Anteilen an der
Kommissionierzeit:
Greifzeit 15 - 35o/o
Totzeit 20 - 3Oo/o
(Lesen, Suchen, Beleg bearbeiten, Po-
sit ionieren, Kodieren, Sonstiges)
Basiszeit 5 - 100/o
(Belege annehmen, ordnen und bear-
beiten, Positionieren, Behälterannahme,
Warenabgabe, Kodieren, Sonstiges)
Wegzeit 40 - 600/o
Prof. Dr.-lng. Wolf-Michoel Scheitl, Pntfes-
sur fiir Fabrikbetrieb on dcr'[aclttti.st lten
Universität Iltnenatt wrd Leiter des Instituts
ft)r rech n e ru n te rs t ii t zte P rod r t kti on,
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Eine britische Untersuchung [10] gibt
für konventionelle Lager folgende Zeit-






















Automatisclles Papierries-Kornmissioniersystem mit Hubstatiorten rntd oben falrenden AufirLthnre'
scltlitten.
Hinsichtlich der Kostenstruktur gibt
Malton an: 63o/o der Gesamtkosten
bzw. 550/o des gesamten Personalein-
satzes eines Lagers entfallen auf die
Kommissionierung.
ln beiden Aussagen sind Tätigkeiten
nicht genannt, wie sie am Rande der
Kommissionierung vorkommen können





- Abfüllen o. ä.
Kommissionierung als
Kosten- u nd Wettbewerbsf a ktor
Die Zielsetzung der Logrstik: Die richti-
ge Ware zum richtigen Zeitpunkt in
richtiger Menge und Oualität am richti-
gen Ort bereitzustellen, konzentriert
sich implizit bezüglich der Kommissio-
nierung auf die termingerechte Fertig-
stellung des jeweiligen Kommissionier-
auftrags. Allenfalls das Kontrollieren ist
noch angesprochen. Sofern die (letzt-
lich vom Markt) her gesetzten Termine
eingehalten werden, müsste sich die
Betrachtung der Kommissionierung auf
deren Kostensenkungspotent ial  r ch-
ten. Hier fallen zunächst die Wegzei-
ten, dann die Tot- und Basiszeiten und
zuletzt die Greifzeiten ins Auge. Diese
Rangfolge wurde gewählt, da eine Re-
duktion erforderlicher Zeilen durch or-
ganisatorisch-technische Massnahmen
sinnvol l  in dieser Reihenfolge ansetzt.
Eine modernere Betrachtung würde
Analogien zur Produkt ionsplanung und
-steuerung (PPS) ziehen. Dort  konzen-
triert sich die Literatur auf Termintreue,
Flexibilität, Durchlaufzeiten, Bestände
und Kapazitätsauslastung wobei sich
in den letzten fünf Jahren deutliche Ver-
schiebungen i  der Bedeutung der ein-
zelnen Zielsetzungen ergeben haben,
dies unter Kosten- und Wettbewerbs-
faktoren. Übertragen auf Kommissio-
niersysteme würde dies heissen:
Flexibilität
- Anpassung an unterschiedliche Sor-
timents- und Auftragsstrukturen.
- Trend: Sortiment wird grösser, der
durchschnitt l iche Auftrag kleiner
(Positionen, Stück) also: geforderte
"Leistung,' (Aufträge/h) grösser.
- Anpassung an Schwankungen (ta-
geszeitl ich, wöchentlich, monatlich,
saisonal).
- Trend: Arbeitszeitmodelle passen
die Kapazitäten an die geforderte
Leistung an.
Drtrcltlaufzciten
- Kritische Analyse - bringen veränder-
te Durchlaufzeiten positive Effekte?
-  Eine Ver längerung (2.  B.  durch paral -
leles Kommissionieren für mehrere
Aufträge) kann die anteil ige Wegzeit
deutlich reduzieren, verschiebt je-
doch den Fertigstellungstermin.
- Eine deutliche Verkürzung kann
Wettbewerbsvorteile bringen. (Heu-
te bestellt, morgen geliefert).
- Trend: Strukturierung der Aufträge
in wettbewerbsrelevante Eil-Aufträ-
ge und Normalaufträge (auch inter-
essant bei Thekengeschäft mit war-
tenden Abholern) .
Bestände
- Bestandssenkungen bringen Ko-
stenvorteile (geringer Flächen- bzw.
Raumbedarf, kürzere Wege, gerin-
gere Kapi ta lb indung).  Bestandssen-
kungen dürfen die Verfügbarkeit der
Ware nicht beeinträchtigen.
- Aufgrund gesetzlicher Auflagen und
der Risikominderung müssen Be-
stände teilweise bis zum Endverbrau-
cher ver{olgt werden (Chargenverfol-
gung, Tracing, Produkthaftpflicht, Ver-
fallsdatenüberwachtung, usw.).
- Trend: Verbrauch real-time (automa-
Soft-Goods-Dispenser in Mehrlevelausführung
fiir die Kotrrnrissiotriantng von Herndatr.
t isch) verfolgen, keine starren Be-
stellounkte.
Kapazitätsauslastung
- Kapazitäten durch flexible Arbeits-
zeitmodelle an Bedarf anpassen
(vgl. Flexibil i tät).
- Es kann nicht auf Vorrat kommissio-
niert werden! Oder doch? (Dies wä-
re an Hand von Prognoseverfahren
zu untersuchen).
- Eine Trennung von Kommissionier-
und Reservebereich kann zu höhe-
rer Zugriffsdichte (das heisst, zu
kürzeren Wegen) im Kommissionier-
bereich führen, erforderl jedoch
eine adäquate Nachschubsteuerung.
Auch dies ist eine Kapazitätsfrage.
Sofern Kostensenkungen bei geeigne-
ten Strukturen möglich sind, verbessert
dies zugleich naturgemäss die Wettbe-
werbsfähigkeit.
Je nach den betriebsspezifischen Ge-
gebenheiten können einzelne (zusätz-
l iche) "L4sglichkeiten" zwingend erfor-
der l ich sein oder  aus Kundensicht
"added values"  darste l len (zugle ich
eventuel l  auch kostenrelevant  sern) .
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Beispiele:
Geringere Beschädigungsgefahr (bei-
spielsweise durch automatisches Hand-
ling) sichert Verfügbarkeit der Ware
(Lieferservicel) und senkt Kosten
Fehlerfreiheit steigert die Kundenzu-
friedenheit (und reduziert eventuell
Schwund).
Automatisiertes Handling reduziert die
Diebstahlgefahr (Schwund).
Auf zwei Gesichtspunkte sei an dieser
Stel le hingewiesen:
't 
. Durch ständig verbesserte Trans-
port-Dienstleistungen ist es heute viel-
fach möglich, marktübliche Lieferzeiten
auch bei europaweiter Auslieferung
nur mit  einem (oder sehr wenigen)
Distributionszentren sicherzustellen.
Damit sind deutliche Bestandssenkun-
gen verbunden. Zugleich mag sich Au-
tomatisierung für Teilbereiche leichter
rechnen (oder sogar zwingend wer-
den). Der Wegeanteil/Kommissionier-
zeile steigt mit der Grösse des Distri-
butionszentrums.
2. Deutliche Lieferzeitreduktionen (ver-
kürzte Durchlaufzeitenl) verändern das
Bestellverhalten des Kunden. Er über-
wälzt die Lagerhaltung, bestellt häufig
kleinere Mengen. Dies kann die pro-




Es ist hilfreich, zunächst einen Blick auf
die Geschichte der Automatisierung
unter besonderer Berücksichtigung
der Lager- und Kommissioniertechnik
zu werfen (siehe Kasten).
Die Jahreszahlen mögen nicht in jedem
Fall exakt sein. Die Leistungsangaben
beziehen sich auf das genannte Jahr.
Sie haben sich für die genannten pro-
dukte zwischenzeitlich teilweise deut-
l ich erhöht.
Viele andere nennenswerte Meilenstei-
ne in der Entwicklung der Kommissio-
niertechnik bleiben hier ungenannt.  Es
sei beispielsweise darauf hingewiesen,
dass es zumindest Demonstrationsan-










Wegzeiten lassen sich reduzieren
durch:
- Automatisiertes Zu- und Abfördern
von Ware bzw. Kommissionierhilfs-
mitteln (Trays, Behälter, Kartons bei
Pick und Pack) zum Kommissionier-
bereich.
- Gegenüber einem Rundgang auf-
tragsbezogen durch das gesamte
Kommissionierlager sind üblicher-
weise Wegreduktionen mit zielge-
steuerten Kommissionier-Förderan-
lagen von 40 bis 600/o erreichbar.
* Ahnliche (oder gar grössere Werte)
sind erreichbar, wenn während des
Rundgangs parallel für mehrere Auf-
träge kommissioniert wird. (Weg-
reduzierung Datamobil gegenüber
Rundgang je Einzelauftrag ca. ZO
bis 800/o). Das Aufnahmevermögen
mitgeführter Kommissionierhilfsmit-
tel kann die Anzahl der parallel zu
bearbeitenden Aufträge beschrän-
ken. Abhilfe schafft die Abgabe von
Behältern mit Teilmengen und das
Aufnehmen von Leerbehältern zur
weiteren Kommissionierung an na-
hezu bel iebiger Stel le im System.
- Warnung: Gerade beim Kommissio-
nieren parallel für mehrere Aufträge
sind Massnahmen gegen Kommis-
sionierfehler (falsche Menge, fal_
scher Artikel) zu treffen.
- Weitere Wegeinsparungen lassen
sich erzielen, wenn entweder ein
stationärer Kommissionierplatz ge_
wählt wird, z. B. Schnelläuferinsel
(Beispiel AVON, für 6O bis 80 Arti_
kel) bzw. Ware-zu-Mann-Kommissio_
nierung aus automatischem Lager
oder von der auftragsbezogenen zur
ar t ike lweisen Kommissionierung mi t
jederzeitiger Abgabe der Ware (mit
oder ohne Kommissionierhilfsmittel)
übergegangen wird.
Die übliche auftragsbezogene Ware-
zu-Mann-Kommissionierung (AKL bzw
KTL) ist häufig mit Wartezeiten für den
Kommissionierer verbunden. System-
leistungen sollten nicht zu hoch sein,
da dies die Verknüpfung vieler Regal-
gassen eines Automatiklagers mit den
Kommissionierplätzen erfordert (Rei-
henfolge- und Warteschlangenproble-
me contra zwischenzeitl icher Rückein-
lagerung des Lagerhilfsmittels). Rech-
nerisch mögliche und gerätetechnisch
install ierbare Leistungen werden in der
Praxis durch ablauforganisatorische
Abhängigkeiten nicht annähernd er-
reicht.
Artikelweise Komm ission ierung
Die artikelweise Kommissionierung eig-
net sich gerade auch für höchste Sy-
stemleistungen. Hier sollte jedoch die
auftragsbezogene Sortierung automa-
tisch (via Sorter) erfolgen, um die Pro-
duktivitätsvorteile nicht zumindest eil-
weise zu kompensieren. Neben der
.eindimensionalen" Bewegung des
Kommissionierers (etwa entlang eines
Regals), der Kommissionierung Ware-
zu-Mann gibt es in jüngster Zeit auch
Planungen und ausgeführte Beispiele
(Nürnberger Bund) für die beleglo-
se artikelorientierte Kommissionierung
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Mann-zu-Ware dank gleichsam perma-
nenter Abführung der entnommenen
Ware vom Entnahmeort. Tot- und Ba-
siszeiten lassen sich reduzieren durch
beleglose Kommissionierung (Anzeige
von Entnahmeort und -menge, eventu-
ell mit Ouitt ierung der erfolgten Ent-
nahme). Erfahrungsgemäss reduziert
dies zugleich die Fehlerwahrscheinlich-
keit erheblich (bis (0,1 o/o)
Dort, wo absolute Fehler{reiheit gefor-
dert wird (beispielsweise im Zusam-
menhang mit einer Chargenverfolgung)
wird dagegen zusätzlicher Aufwand
getrieben (i.d.R. Scannen von Artikel-
codes und/oder Lagerortcodes). Hier
ist zu prüfen, ob dieser Zusatz-Auf-
wand nicht durch andere geeignete
Massnahmen entfallen kann.
Methoden zur Reduktion des
Kontrollaufwands
Lösungsansätze gibt es bei der artikel-
weisen Kommissionierung (mit aufzukle-
bendem automatisch lesbarem Kommis-
sionieretikett bzw. belegloser Kommis-
sionierung - Varianten möglich).
Der Aufwand für Kontrolle auf fehler-
freie Kommissionierung lässt sich redu-
zierep durch die vorerwähnte beleg-
lose Kommissionierung und/oder Ver-
wiegen der  entnommenen Ware.  Bei
geeigneter Lagerortstrategie (ungleich-
gewichtige Artikel nebeneinander) hat
sich gezeigt, dass selbst bei sehr klei-
nen und leichten Gütern eine oraktisch
'| 000/oige Entdeckung von Kommissio-
nierfehlern erfolgt. Voraussetzung ist
ledoch eine vollständige Erfassung der
artikelspezifischen Gewichte und de-
ren permanente Pf lege.  Ger ingfügige
Verpackungsänderungen können sonst
zu Fehlalarmen führen.
Der Aufwand für das Greifen lässt sich
reduzieren durch ergonomische Ge-
sta l tung des Entpahmebereichs unter
Einbeziehung der  Umschlagshäuf igkei t
DIE GESCHICHTE DER AUTOMATISIERUNG
1 952
N C- Steuerung - prog rammierte Arbeit
von Werkzeug masch inen.
1  9 6 1
U n i mate, Prog ram m ie rbarer Roboter.
1967/68
Automatisiertes Hochregallager mit
Loch kartensteueru ng. Ers/es rech ner-
gesteuertes Hochregal lager in Europa.
c a . 1 9 7 0
Kommissionierautomat für u7ter-
schiedlichste Kleinpackungen (Kos-
metika, Pharmazeutika) in horizontalen
Kanälen, beweglicher Entnahmekopf
mit Abgabe auf Bandförderer, Leistung
bis 15OO Stück/h (ltematic, Sl Hand-
tins) [a].
c a . 1 9 7 5
Kommissionierautomat (A-frame) für
unterschiediichste Kleinpackungen
(Kosmetika, Pharmazeutika) in vertika-
len Kanälen, Nachfüllen im Betrieb
möglich, Auswurf auf Bandförderer,
Leistung ) |OOOO Stücklh (FMC
USA), ab 1977 in Europa angeboten.
c a . 1 9 B 0
Automatische Kommissionierung von
Standard-Kartons aus Durchlaufkanä-
len bis l BOO Kartons/h [3].
1 983
Beleglose Kommissionierung (pick to
light) für bis zu 125O SücAh und
Kommissionierer bei Avon, Atlanta/




te, verpackte Kleinteile" für automati-
sche Kommissionierung von I Aufträ-
gen parallelfür 130 - 15O Auftragszei-
len/h (bis 350 Stücl<) (Pharmazeuti-
ka). Ruwa, Unna (heute Gehe) [8].
Entwicklung durch PeterUhren, Roft-
weil/lnn.
1 9 8 5  , , ' " ,
Artikelweise Kommissionierung, Aufle-
gen auf Sorter, automatische tdenti-
fikation, auftragsweises Sortreren bl's
1 8 OOO Sorterschalen/h.
1 986 r  , . ,1  l :  : , ' 1 , ,  . .  ,  ' ' , .  : t l
Datamobil - Beleglose Kommissionie-
rung parallel für B Aufträge mit automa-
tischer Kontrolle auf richtige Kommis-
sionierung für 220 - 3OO Auftrags-
zeilen (: bis zu 4BO Stdlh und
Kommissionierer (beziehungsweise
K.'Fahrzeug) - Pharmazeutika - (Enr
wicHung Stumpf AG, Produktion Data-
team GmbH)
1 9 8 8  i
Po rtal ro bote r auf Reg al bed ie n gerät zur
automatischen Kommissionierung von
fe rti g u n g sauft rag s bezog e n en Te i I e n (i n




Arti kelweise Kommission ierung Ware'
zu-Mann, Etikettierung der Ware (lden-
tifizierung und Preisauszeichnung),
Auftragsmässige Zusammenführung
über Sorter, bis 11OO Stücklh und
Kommissionierer >10OOO Stücklh
über Sorter. Calida, Sursee h 1],.
der Artikel und eliminieren durch Auto-
mat is ierung.
Da d ie Fähigkei t  der  menschl ichen
Hand noch n icht  annähernd durch Ro-
botergreifer erreicht wird, ist die Auto-
mat is ierunq der  Entnahme technisch
beschränkt auf in der Regel Teile des
Sortiments. Es kann unterstellt werden,
dass eine automatische Entnahme
heute praktisch fehlerfrei erfolgt.
Es muss jedoch darauf hingewiesen
werden,  dass bei  e iner  inhomogenen
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tisierte Kommissioniersysteme zu di-
mensionieren und hinsicht l ich i rer Vor-
und Nachtei le und insbesondere der
Wirtschaftlichkeit innerhalb des Pla-
nungshorizonts zu vergleichen. Der
Markt bietet unterschiedlichste Kom-
missionierautomaten u d auch einige
Kommissionierroboter an. Die Automa-
t is ierung hat eine nennenswerte Be-
deutung bislang nur im Pharma-Gross-
handel erlangt.
Welche Gründe kann es für die Auto-
matisierung noch geben? Der Trend-
setter für die Automatisierung der
Kommissionierung, der pharmazeuti-
sche Grosshandel mag dies illustrie-
ren.
Der Wettbewerb konzentriert sich auf
Unterstützung des Apothekers, auf ge-
ringfügigste Unterschiede in der Ra-
battgestaltung und vor allem auf bes-
seren Lieferservice (Logistik).
Seit den 60er Jahren haben über
80o/o der Grosshandelsbetriebe unter
dem Wettbewerbsdruck ihre Selbstän-
digkeit verloren oder auch ganz aufge-
ben müssen. Angesichts ständig klei-
ner werdender Margen stellt der
Schwund einen soürbaren Kostenfak-
tor dar. Falschlieferungen aufgrund von
Komm issionierfehlern fü hrten entweder
zur Verärgerung des Kunden (der na'
hezu problemlos zum Wettbewerb
wechseln konnte) und/oder zu kosten'
mässig spürbaren Bestandsverlusten.
Dies führte zunächst zur 1000/oigen
Kontrolle, dann zum Versuch, diese zu
automatisieren. Die weitestgehende
Überwälzung der Lagerhaltung vom
Einzel-  auf den Grosshandel in Verbin-
dung mit  meist dreimal iger (bis tei lwei-
se fünfmaliger) taglicher Belieferung
just- in-t ime (sei t  Ende der TOer Jahre!)
führte zu ausgeprägter Spitzenbela-
stung in der Kommissionierung:
- Auftragsdurchlaufzeit im Distributt-
onszentrum >30 - 45 Minuten,







auf den Bereich der automatischen
Kommissionierung beschränken, wenn
erst im Anschluss daran manuell kom-
missioniert wird. Bei Systemen mit
Kommissionierautomaten ist genau
diese Reihenfolge übl ich (um die not-
wendige Warteschlange vor dem Auto-
maten klein zu halten).
Automatis ierung versus manuel le
Kommissionierung [6, 7J
Rein wirtschaftliche Gesichtsounkte
sol len hier nicht diskut iert  werden. Für
jeden individuel len Anwendungsfal l
sind - sofern für die Automatisierung
geeignete Artikel zur Verfügung stehen
- vergleichbare manuelle bzw automa-
Auftragsstruktur und Verwendung auf-
tragsbezogener Kommissionierhilfsmit-
tel eine Volumenvorkalkulation zwin-
gend ist. Die oben indizierten Lei-
stungsangaben bei der automatischen
Entnahme werden nur erreicht, wenn
die Ware quasi ins Kommissionierhilfs-
mittel fällt (das heisst keine gezielte
Abgabe oder gar Stapelung erfolgt,
sondern gegebenenfalls sogar Be-
schädigungsgefahr für die Ware).
Sollen Crash-situationen durch "Über-
laufen" der Kommissionierhilfsmittel
vermieden werden, muss entspre-
chend mit Volumenvorkalkulation gear-
beitet werden. Falls im System sowohl
manuell als auch automatisch unter
Verwendung des gleichen Kommissio-
nierhilfsmittels kommissioniert wird,
kann sich die Verwaltung und Pflege
se I TEcHNTcA 22lez
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rung in ca. 1,5 Stunden,
- Sortimentsbreite 70000 bis
1 00 000 Artikel.
Bei Vergösserung des gesamten
Durchsatzes je Distributionszentrum
und "Zonung,' der Artikellagerung in
Schnelldreher, Mitteldreher und Lang-
samdreher bedeutet dies etwa für ein
grosses Haus:
- 1 00 000 Kommissionierzeilen/Tag,
- 45 000 Zeilen entfallen auf ungefähr
2500 Artikel,
- 10 000 Zeilen davon in der Spitzen-
stunde (bei gegebener Auftrags-
durchlaufzeit!).
Rein rechnerisch ist diese Sprtzenstun-
de im Schnelldreherbereich bei manu-
eller Kommissionierung mit einem per-
sonaleinsatz von 40 bis S0 Personen
zu bewältigen (.Chinesenprinzip"). Tat-
sächl ich gel ingt dies nur,  wenn
Schnelldreher und andere Artikelzonen
durchmischt werden (oder Lagerorte
mehrfach vorkommen), da sich das
Personal allenfalls gegenseitig behin-
dert. Dies würde zu erhöhten Wegean-
teilen und eventuell auch längeren
Durchlaufzeiten führen. Ein Kommissio-
nierautomat dagegen erledigt diese
Kommissionieraufgabe bei einem ge-
genüber manuel ler Kommissionierung
deutlich reduzierten Flächenbedarf.
(Personalbedarf Nachschubseite )'l 0).
Zwingende Gründe
für die Automatis ierung
Hier erzwingen also die durch Konzen-
tration (grössere Distributionszentren
mit entsprechend deutlich höherem
Durchsatz) und vom Markt vorgegebe-
nen Lieferservice Spitzenleistungen,
die sinnvol l  (nur) durch Automatis ie-
rung erbracht werden. Die "Zonung"
führt  zugleich zur Erkenntnis,  dass ein
Thesen für die Automatisierung der Kommissionierung.
. Die Automatisierung der Kommissionierung steht am Anfang.
. Mittelfristig w erden Teilsortimente automatisiert.
. Wirtschafrlichkeit entscheidet nicht allein die Automatisierung.
' Die Kenntnis und Pflege artikelspeziftscher volumen- und Gewichtsdaten
ist Voraussetzung fr)r die Automatisierung der Entnahme.
' Die Automatisierung der Nachschubseite birgt erhebliches potential.
c Alle erforderlichen Komponenten fi)r die Automatisierung sind vorhanden
und erprobt.
. Nicht aIIe (sinnvollen) systemvarianten wurden bereits untersucht (oder
gar realisiert).
' Einfache Massnahmen können bereits (ohne Automatisierung) grosse Ef-
fekte haben. , , i  1,,t '  , '
ausgesprochener Langsamdreherbe-
reich extrem hohe Wegeanteile je zu
entnehmender Position aufweist. Ein
zweiter Ansatz zur Automatisierung,
Mit der Automatisierung wird zugleich
die Fehlerwahrscheinlichkeit gegen
Null gehen. Dort, wo nach wie vor Per-
sonal einzusetzen ist, wird stundenwei-
se geplant.
Dieses Beispiel soll nur andeuten,
dass Wirtschaftlichkeitsgesichtspun kte
allein zum gegenwärtigen Zeitpunkt
nur in Ausnahmefällen zur Automati-
s ierung der Kommissionierung führen
dürften.
Die Automatisierung selbst verlangt ei-
ne Reihe von Voraussetzungen, die
den meisten potentiellen Anwendern
nicht bewusst sind:
- Artikel müssen von physikalischer
Gestaltung (Verpackung, Geome-
trie, Gewicht, Rigidität der Ober-
fläche), Beschädigungsgefahr und
Umschlag her "geeignet" sein.
-  Es sol l te eine Volumenkalkulat ion
geben.
- Es sollte eine Gewichtskalkulation
geben.
- Automaten sind hinsichtlich Ge-
schwindigkeit des Bandes, Aus-
wurfmechanismus nd Dimensionen
des Kommissionierhilfsmittels zu op-
timieren.
- Roboter sind hinsichtlich Geschwin-
digkeiten, Anzahl parallel zu bearbei-
tender Aufträge, Kommissioniervolu-
men und Dimensionen des Kommis-
sionierhilfsmittels zu optimieren.
- Automaten und Roboter erfordern
zur optimalen Auslastung eine Auf-
tragswarteschlange, die in Form von
zur Befüllung wartenden Kommis-
sionierhilfsmitteln auch physisch er-
forderlich sein kann (Beispiel: Robo-
ter für B Aufträge parallel, Warte-
schlange 24 K.-Behälter)
Die Ermittlung der entsprechenden Da-
ten und deren Optimierung (und späte-
re Pflege im laufenden Betrieb) stellen
hohe Anforderungen an Planer, Her-
steller und Betreiber. Ende der TOer
Jahre schreckten daher vielfach Phar-
magrosshändler vor diesem Aufwand
zurück Die daraus resultierende Schwä-
chung ihrer Wettbewerbsposition ge-
genüber den Pionieren der Automatisie-
rung ist teilweise bis heute spürbar.
Die Beschickungsseite (Nachschub)
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der entsprechenden Systeme ist bis
heute allenfalls in Ansätzen automati-
siert. Hier l iegt noch ein grosses Ratio-
nalisierungspotential. Der Vollständig-
keit halber soll darauf hingewiesen
werden, dass auch Retouren zuneh-
mend zum Problem werden (sowohl im
Pharmagrosshandel als auch im Ver-
sandhandel sind Retourenquoten von
)300/o keine Seltenheit.
Aktueller Stand
Für die meisten Unternehmen dürfte
die Automatisierung der Kommissionie-
rung, ausser in eng umrissenen Teilsor-
timentsbereichen. auf absehbare Zeit
nicht zur Anwendung kommen. Die Au-
tomatisierung innerbetrieblicher Logi-
stikfunktionen steht noch am Anfang.
Der Wettbewerb wird allerdings wei-
terhin Konzentrationen fördern, ztJ-
gleich grössere Lieferhäufigkeiten mit




wird damit die Kommissionierung auf-
wendiger (Wegezeiten, Tot- und Basis-
zeiten, Verpacken usw.). Gesetzliche
Vorschriften und/oder Wettbewerb
durch added values erzwingen darüber
hinaus zusätzlichen Aufwand (Char-
genverfolgung, Tracing usw.).
Neue Kommissioniersysteme orientie-
ren s ich an den Zie len.
- höhere Leistungen,
- geringere Wegeanteile,
- geringere Tot- und Basiszeiten,
- Fehlerfreiheit und
- kürzere Auftragsdurchlaufzeiten.
Sie setzen dabei auf beleglose artikel-
weise Kommissionierung (bzw. ledig-
l ich Etikettieren der entnommenen Wa-
re) Ware-zu-Mann, Mann-zu-Ware ein-
und zweidimensional und auftragsge-
bundene Zusammenführung über Sor-
ter. lmplizit werden zugleich flexible
Arbeitszeitmodelle eingesetzt, um den
erforderlichen Personaleinsatz stun-
dengenau an tageszeitl iche und saiso-
nale Schwankungen anzupassen. Ge-
messen an den tatsächlich möglichen
Betriebszeiten sind die Kommissionier-
systeme überdimensioniert. Strukturell
kommen die Systeme damit  denen von
modernen Montagesystemen (produc-
tion on demand) äusserst nahe.
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